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7.おわりに
1. は じ め :こ
「陶都」と呼ば才L典型的な単一地場産業都
市としての装いを呈してきた瀬戸の街から,陶
磁器関連の工場が次々と姿を消し,マンション
などへ変貌していく。1,300年の歴史を有する
といわれるものの,そうした面影を残す街並み
は日毎に少なくなっている。とくに瀬戸の近代
産業の骨格を成してきた陶磁器関連の工場群
は,操業停止に追い込まれると価値を失い,手
に余る異物と化し,跡形もなくスクラップ化さ
れていく。
果たして,工場設備や倉庫などはモノづ くり
を停止すると価値を全く失ってしまうものであ
ろうか。各工場には,それぞれの歴史がある。
われわれの祖父母や父母が,あるいは近隣の
方々が,職人として経営者としてそこで働いて
いた。彼らの汗と辛苦が, 日々の生業のぬくも
りがそこに刻み込まれている。そこにはまた,
土練りや原型づ くり,絵付から梱包に至る彼ら
の熟練・技能や経営ノウハウなどが,幾層にも
わたって表層下に眠っている。われわれは,こ
れら近代の瀬戸を担ってきた産業や工場群,作
業職場を,汚いもの,汗や煤,土でよごれた塊
と捉えがちではなかったか。あるいは,先代か
らの生産を停止に追いやった経営上の後ろめた
さ,失敗の産物として,日を背けがちではなかっ
たか。しかし, これらの苦しい過去。失敗こそ,
新しい産業,地域再生のための地域固有の資源
となりうる可能性を秘めている。これらを産業
文化の塊としてとらえ,近代化産業遺産として
光を当て,地域の活性化の文イ帥勺資産として生
かす感性と工夫が求められている。
その一方では,瀬戸の街並みに賑わいを呼び
起こそうと,行政や市民の手でさまざまな試み
がなされている。地域の活性化を図るうえで,
そうした行政や人々の切実な思いや自主的な活
動は貴重な資源である。しかし,地域には固有
の風土や産業,歴史がある。それらの地下水脈
と有機的に連携し,新しい感性や価値観と結び
つけ,地域の街づくり資産として生かすうねり
を呼び起こしたとき,地域の活性化は人々を深
部から揺り動かし励ますものとなる。
そうした創意的な試みの一つのモデルとして
愛知製陶所の工場 (図1, 2)を舞台とした「芸
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術家横丁」の活動があげられる。愛知製陶所は,
数百年以上の歴史をもつ老舗窯屋で,製土,製
陶から絵付,梱包に至る一貫製造メーカーであ
り,西洋アンティーク磁器を生産し輸出してき
た。西洋アンティー ク・ ミュージアムをもつ同
社は,2001年0月31日で貿易を停止(すなわ
ち自素地の生産を停止)した。その広大な工場
の一角が図3, 4にみるように,わずか半年で
「芸術家横丁」に見事に変身し,新しい型の文
イ麒勺交流の場となっている。社長夫妻の長年の
思いと多くの有能なボランティアや芸術家たち
の創意的エネルギーが結びついた賜物といえよ
う。数十年の風雪に耐えた工場の各設備の醸し
出す深く重厚な雰囲気が,新しい感性と工夫の
光と結合し,独特のハーモニーを奏でている。
小論は,瀬戸に生れた産業再生,地域活性化
の新しい試みとうねりがはらむ歴史的プロセス
に注目し,近代化産業遺産を地域再生に活かす
視点からまとめたものである。
2.近代化産業遺産とまちづ くり
2.1。「産業」の捉え方と「産業遺産」,「産業文化」
の概念
「世界の工場」と呼ばれ「モノづくり大国」
といわれてきた日本の各地域で,モノづくりの
現場である工場がスクラップ化され次々と姿を
消しつつある。産業の空洞化が進むなか,地域
産業の再生を図る試みも各地で動き出してい
る。地域の資源を見直し,新事業の創造をめざ
す知的・文化的インフラの整備などとも結び付
けて,地域に特色ある産業を集積させ多様な
ネットワークをつくりだす試みなどもみられ
る。産業遺産を活用した地域再生の試みも,そ
うした動きの中に位置づけられる。
「産業遺産とは何か」については,「産業とは
何か」という本質的な問題と深くかかわってお
り,またその国の産業発展の歴史的プロセスに
影響されるところが少なくない。「産業」とは,
人間の社会生活全体を維持・発展させるために
必要な財貨・サービスを生産するための活動で
あり,農オ村魚業から製造業,鉱業,さらには芸
術 。文化的な分野に至るまで,すべての経済活
動が含まれる叱 それでは,「遺産」とは何かが
次に問われてくる。「遺産」というと, 日本では
「残されたもの」とのニュアンスが強いが,英
語のHeritageには「後の世代に伝えるもの」の
意味合いが強く,次世代や未来へ向けた捉え方
をしている(2)。
「産業)貴産」(Industrial heritage)という1場
合,後者のHeritageの視点が重要なポイント
となる。「産業遺産」とは,産業にかかわる諸活
動を支え担ってきた人々の働き様,生き様であ
り,そこで築かれたノウハウ,生活文化の歴史
的蓄積である(3)。「その国の,その時代を担った
人々の生活文化と知恵の結晶(4)」と捉えること
もできる。
そうした産業にかかわる人々が職場や生活の
場で織りなす働き様や生き様,そこで築かれた
ノウハウや生活文化の総体が,「産業文イロであ
る。産業は,モノやサービスの生産 。供給機能
だけでなく,そこで培われた多様なノウハウ。
文化の塊でもある。後者の側面に着目するのが,
「産業文イロである(5)。 日本ではこれまで,「産
業文イロ という概念は注目されず市民権を得て
おらず,「産業遺産は文化である」という認識も
定着していなぃ(6)。しかし,産業の空洞化に伴っ
て産業遺産の散逸が進行するなか,地域経済の
再生を図るうえで不可欠な固有の地域資産とし
て再言刊面し活かしていくには,「産業遺産」や「産
業文イロ という概念や視点が,重要性を増し不
可欠となってきている。
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2.2.イギリスにみる産業遺産保存の先進例
ヨーロッパ各地では,1980年以降,中心市街
地の製造業跡地 (工場や倉庫など)を地域おこ
しのインキュベータとして活用する試みが行わ
れてきた。その先駆をなしたのは,イギリスに
おける産業遺産を中心とする産業文化保存の運
動である。
産業革命の発祥の地,イギリスにおいても産
業遺産保存の歴史は,決して長くはない。最も
早い保存の動きは1930年に遡 り,本格的に火
がついたのは1960年代のことで,ロンドンに
ある鉄道時代のシンポル,「ユーストンアーチ」
の破壊が産業遺産を見直す草の根保存運動の引
き金となった。さらに,産業文化に価値を見い
だし始めたのは,荒廃した地方都市を活 |'生化す
るための再開発プロジェクトが始まったのと機
を一にする(7)。
1999年9月から1年間のイギリス留学中,筆
者はアイアンブリッジ渓谷博物館やシェフィー
ル ドのケーラム・アイランド産業博物館,ストー
ク・オン・ トレントのグラッドス トー ン陶器博
物館など産業遺産保存の実例を見学する機会に
恵まれた(3)。
アイアンプリッジ渓谷博物館
「産業遺産を見るなら,アイアンブリッジ渓
谷博物館」といわれる。その産業遺産のすばら
しさもさることながら,産業;貴産を生かした文
化都市構想が魅力的である。ビジョンづ くりに
10年間もかけたが,さびれ朽ち果てていたコー
ルブルックデールの谷が,1960年代に世界有数
の文化・観光の街として甦っていった経緯は,
瀬戸など多くの磁場産業都市に示唆と勇気を与
える。さびれたとはいえコールブルックデール
には,産業遺産が破壊されずに残 り多くのス
トー リー が眠っていた。コールブルック社が小
さいながらも,それらを伝える小さな博物館を
運営していた。そうした火種が,文化戦略を軸
とする経済再活性化ビジョンと結びつき花開く
のである。
アイアンブリッジ渓谷博物館は,同渓谷に広
がる各種博物館,史跡,観光名所のマルチサイ
トな集合体である。ナショナル・モニュメント
としての溶鉱炉と世界最初の鉄橋を中心に産業
革命期の生活 。作業様式と一体となって復元さ
れている。「ブリスツヒル野外博物館」でヴィク
トリア時代の衣装を見にまとい,当時の活動を
デモンストレーションするスタッフのほとんど
は,ボランティアである。常時,200人のスタッ
フ,150人のボランティアが働き,展示物を媒介
にして来訪者とのふれあいやコミュニケーショ
ンを重視する新しい博物館のあり方が追求され
ている。
ケーラム・アイランド産業博物館
ベッセマー転炉の発祥の地で,鋼の町として
発展したシェフィール ドには,ケー ラム・アイ
ランド産業博物館がある。巨大蒸気機関車は,
1時間ごとに運転されて人気を集め, 日玉展示
物の一つになっている。各工房では,専門の職
人による鋼製品づ くりの実演が定期的に行われ
彼らの技に見入る人も少なくない。
グラッドス トー ン陶器博物館
英国陶磁器のメッカといわれるス トー ク・オ
ン・ トレントにあるグラッドス トー ン陶器博物
館は,昔ながらの工業風景を動態展示したもの
である。1971年に同陶磁器工場の解体が持ち上
がったときに,保存を望む市民の運動が高まり,
工場を博物館として保存することになった。同
博物館のシンボルにもなっているポトルオーブ
ンは, 日本に最初に初回された石炭窯である。
1950年代には2千個あったものが,ガス。電気
への転換が進むなか 1970年代には数十個に減
り,現在では貴重な遺産となっている。展示室
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には,陶工たちの過酷な労働環境や健康状態を
伝える資料, まさに「陶工哀史」が展示されて
いた。
イギリスから何を学ぶか
イギリスの産業遺産保存の歴史から学ぶ点は
少なくない。一つは,発明家や貴族のもたらし
た光の部分だけでなく,労働者の過酷な労働環
境や生活などにも目を向け,そうした影の部分
をも客観的かつリアルに次世代に伝えている点
である。
二つは,産業遺産を支える人材や管理・運営
の仕組み,貝な原確保の知恵 。戦略,税制などに
みる先進的な保存のシステムやノウハウであ
る。保存の動きが市民レベルで興ってきたイギ
リスでは,開発後,ほとんどが非営利団体によっ
て管理・運営され,独立採算を目指している。
保存にかかわる人材の層は厚く,地元の大学と
提携 し,産業遺産保存のための「人づ くり」ま
で手がけている例 (アイアンプリッジ)もみら
れる。開発の財源は豊かで,税制面でも様々な
優遇措置がある。サッチャー政権以降における
行財政改革の嵐のなかでも,工夫をしながら「生
涯教育としての産業遺産」を守っていった過程
など,参考にすべき点が多い(9)。
2.3.近代化産業遺産と産業観光
欧米で産業遺産の研究が始まったのは,基幹
産業であった重工業の凋落後であり,主要各国
の政府は産業遺産を「産業革命以降の工業中心
の近代化遺産」のなかで提える傾向が強い。
一方, 日本では,「文化遺産」として大切にさ
れているものは,前近代的なもの,非工業的な
ものが多く,「生きるために生産する」ことの社
会的地位が相対的に低い。産業文化への国民の
関心が極めて低く,産業技術は市民にとって,
「お金を儲けるための道具」にすぎず「何か卑
しい」イメージすらある。「お金を儲けなくなっ
た」過去の産業は,環境問題が厳しさを増すな
か,「価値がなく使い道のない廃棄物」とみなさ
れかねない。こうして,日本では,現在をつくっ
てきた過酷な近代の歴史に真正面から向き合う
機会を失い,身近な祖父母の時代は「空自の時
代」として分断され,語り継がれ議論されるこ
とも少なかった(1°)。 それ故,「近代化遺産」に目
を向け調べることは,近代日本の再発見でもあ
る(11)。
「近代化遺産」が「文イ」オ」の範疇に入った
ことにより,「文イ観オ」のあり方に大きな変化を
もたらした。「文イ麒オ」概念は大きく拡大し,文
イ観オ行政は保存・保護主義から利用活用の方向
へ,言刊面視点も国家 。国土的観点から地域的な
視点へとシフトしている。
「近代化遺産」には,産業遺産をはじめ土木
遺産や建築遺産などがあり多様であるが,その
中心に広義の産業遺産がある。これまで議論じ
てきた産業遺産については,産業革命期以降の
近代のものをベースにしており, より正確には
「近代化産業遺産」と表現することができる。
近代化産業遺産は,「その地域の,近代を担った
人々の労働 。生活文化と知恵の結晶」であり,
地域固有の資源であり資産である。
それらは,企業の経営破綻や工場閉鎖など「汗
を流し,苦労したけれど,報われなかった」と
いう失敗や苦しい過去が詰まったものでもあ
る(12)。しかし,その失敗と苦労のなかにこそ,
様々なノウハウや叡智,文化が眠っている。「個
人の獲得する知識の質と量は,失敗経験で決ま
る(13)」とぃわれる。それは,地域や組織の次元
でも同様である。苦しい過去に向き合い,そこ
から叡智を汲み出し,新しい時代に合った定式,
シナリオをつくっていく。近代化産業遺産は,
新しい産業へのインキュベータとなる可能性を
-114-
近代化産業遺産と文化的街づ くり
秘めており,地域の資源・資産と捉え積極的に
活かすことが求められている。
歴史や地域文化を物語る近代化産業遺産を観
光資源として生かすには,新しい観光理念やコ
ンセプトが求められる。「観光」とは,中国の古
典『易経』にある「観国之光」に由来する言葉
で,その地域のよさを他地域の人にみせること
によって,相互に交流を図ることを意味する。
この「観光」の原点に立脚した「産業観光」の
新しいコンセプトが注目される(14)。それらをふ
まえて,「産業観光」を次のように定義したい。
「産業観光」とは,産業遺産をはじめとする「産
業文イ麒オ」を「地域の光 (特色)」 として捉え,
それらに関する情報・ストー リー を広く発信す
ることにより,内外の人々の関心・興味を呼び
起こし,交流・啓発を促す活動である。さらに,
それによって人々が,地域の産業文化に接し,
触れ合い,眺め,理解を深め,非日常の体験や
交流を通して人生をより豊かなものにし,さら
には新しい産業文化の芽を育てる活動である。
3.愛知製陶所の沿革と工場 レイアウ ト
3.1.愛知製陶所の沿革
愛知製陶所は,瀬戸市内の下陣屋町にある会
社で,欧米輸出向けに西洋アンティーク磁器を
製造販売してきた。創業は江戸時代以前にさか
のぼる老舗窯屋で,「瀬戸の陶祖」加藤景政を先
祖にもち,現当主の加藤高康氏は29代目にあ
たるとのことである(15)。近世では,瀬戸の経塚
山で窯業を営んでいた孫兵衛景政の次男,佐次
右衛間が,1662(寛文2)年に北鳴背戸側の瀧
澤に移転して窯を築いたのが,始まりと言われ
ている(16)。
新製染付磁器を始めたのは,初代五平の時で
ある。2代目五平は,1822(文政5)年に尾張
藩より,本業窯から新製磁器に全面的に転業す
る藩許を得ている。 5代目の加藤五平 (～1909
年)は染付食器を製造し,輸出に力を入れた。
貿易第1号は1886(明治 19)年で,この年は国
内が不況で販路開拓のため輸 出に乗 り出
す(17)。1899(明治 32)年,陶巧合資会社を設立
し,専ら輸出品の製造にあたった(18)。
工場の建設・増築
加藤高康社長の祖父にあたる6代加藤五平
(1890～1959年)は,1906年に父の経営する陶
巧合資会社に入社し,製型に従事し輸出品の原
型づ くりにたずさわる。1909年には家督を相続
して6代目五平を襲名し,西谷古狭間山に工場
を建て磁器および陶器の製造を行う(19)。1915,
17年には相次いで工場を増築 (各々 2階築,丸
窯増築)した(20)。1926,7年開催の商工省工芸
品展覧会に出品入賞するなど多くの入賞を果た
し,1928年に日陶連 (日本陶磁器連合会)が設
立されるとその専務理事に,34年には理事長に
就任した。1931年に第2工場を建設し,石炭窯
を設置して輸出品の製造にあてる(21)。
最盛期の経営を担う加藤恒夫 (先代社長)
社長の父,加藤恒夫は,1938年に6代五平か
ら有限会社愛知製陶所を引き継ぎ,以来 1980
年に社長交代するまで42年間にわたり,最盛
期の愛知製陶所を担ってきた。第二次大戦中に
中国で,手槽弾にあたり足を負傷する。1948年
には有限会社から帥愛知製陶所になり,欧米輸
出を再開する。連合軍の占領下にあった当時の
輸出品には,「オキュパイド・ジャパン」という
刻印が1甲されていた。愛知製陶所に働いた職人
たちは,先代社長を懐かしむ。「社員と一緒にど
ろどろになって働いていたので,誰が社長か一
日では判らなかった」。「ワンマンではあったが,
何でもよくご存知で,よく教えてもらった」。「品
物がものを言っているが,お前,わかるか?」
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と聞かれたこともあるという。
西洋アンティーク磁器に特化する加藤高康
(現社長)
西洋アンティーク製品に特化したのは,加藤
高康社長の時代(1980年～)である。アンティー
ク・ディーラーやギフトショップのバイヤーか
らは,「18～19世紀のものを復刻して谷大しい」と
要請され,メトロポリタン,スミソニアン,ウ
インターツアー・ ミュージアムなど米国のビッ
グ・ミュージアムからReproductionの引き合
いがあったという。
主要な輸入業者 (インポーター)には,ニュー
オーリンズに本社のあるUnited China and
Glass Cornpany φやCh ris Sadek lrnporting
([)olnpany,Ardalt lnlporting Cornpany,Ar_
nart IInporting Conlpany,Ignaz Straus and
Company,A.A.Importing Companyなどが
あげられる。インポーターとの契約取引には,
日本の第二者 (船積会社や中小の専門商社)を
入れるようにした。「手数料は高くないし,第二
者を介在させておく方が,荷物やお金が関係す
る取引ではクッションができ交渉し易い」との
ことである。
加藤高康社長は,1964～66年の2年間,米国
に留学した。留学先は途中で,サンフランシス
コ州立大学からフレズノ州立大学に変えてい
る。留学中には,クリスマス体暇など上辟交的長
い休暇中を利用して,取引先のインポーターを
表敬訪問して回ったと言う。日本からの若造が
わざわざやって来た。/ ということで,食事を
おごってくれたり泊めてくれるなど歓待してく
れるインポーターが多かった。留学時代に築い
たそうした関係や一宿一飯の恩義が,帰国後
ずっと役に立ったとのことである。若造の時に
世話をしてやったし,よく知っているというこ
とで,先方も「こういうものを作ってくれ」と
気安く頼んでくる。先方の代が変わっても,そ
の息子たちとも親しく付き合うことができた。
「最後までお付き合いできたのも,結局はそう
いう人たちでした」。
輸出100%を続けてきたが,円高が職:くなか,
ついに2001年10月31日には貿易を止め上絵
付部門のみ残して素地生産の停止に踏み切る。
最近では中国に押され,採算が合わなくなって
いたからである。「中国品では物足りなく,どう
してもうちの商品を欲しい」というインポー
ターに支えられて今日までやってきた。イン
ポーターは,1995年頃までは欧州も少なくな
かったが,近年ではほとんどは米国である。「先
代からの付き合いなど,いいインポーターに恵
まれました。1960年代から続いていたお客で,
先方も60歳前後になっていました。こちらか
ら,そろそろ生産仕舞いをしたいと申し述べま
した」。加藤高康社長と二人三脚でやってこられ
た奥様 (加藤富子さん)の, しみじみとした述
懐である。貿易を止めて半年以上過ぎた今も,
「こういうものをつくってくれ」という注文が
舞い込むという。
事務所などには当社でつくられた各種(食器,
人形,動物など)の西洋アンティー ク磁器が所
狭しと立ち並ぶ。ラベル (製品名)が付いてい
るのは,愛知県陶磁資料館で展示され返却され
たものである。
3.2.愛知製陶所の工場概要
陶磁器の製造は,原料づくりから製品出荷ま
でを一貫して行おうとすると,大規模な工場が
必要となり,小資本では難しい。瀬戸では製造
工程の分業が発達し,土を専門とする「土屋」,
製陶業者から型や土を与えられて素地をつくっ
ている「素地屋 (生地屋)(22)」,絵付を専門とす
る「絵付屋」などがあり,市内の陶磁器工場の
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大部分はこの発達した分業を利用してきた。こ
うした中で,愛知製陶所は図1, 2にみるよう
に,約2千坪の敷地に製土から製陶,焼成,絵
付,製品出荷に至る一貫製造工程を有し,2001
年 10月末まで稼動していた。分業の多い瀬戸
では, こうした一貫工場は少なく,現在もその
姿を残しているのはほとんどなくなっており,
近代の瀬戸を担ってきた産業遺産としても貴重
なものがある。
愛知製陶所の工場群 (図1, 2)は東西に伸
び,東から西に作業が流れるレイアウトになっ
ている。東から西方向に向けて磁石原料置場,
製土作業場,鋳込(流込)。仕上作業場,素焼室,
施釉作業場,本焼成作業場(窯場,窯詰作業場),
自素地置場,転写貼作業室,絵付作業室,吹付
室,変電室,絵付作業室,_上絵付窯,出荷梱包
作業場,事務所が立ち並んでいる。
愛知製陶所の東端に位置する磁石原料置場に
は,現在(2002年6月29日)もなお,インドの
石英,益田の長石,大草の陶石,藤岡 (瀬戸)
の蛙日粘上,朝鮮カオリン,フランスの玉石の
各小山が残っている。フランス玉石は黒曜石の
一種で非常に硬いが,残されたフランス玉石の
小山は,使い古されて角が磨り減り丸くなった
ものばかりである。
1階および地下2階から成る製土工場が,磁
石原料置場の西隣にある。製土工場の1階北東
端に,大き目の石を砕 くクラッシャーがある(図
5)。クラッシャーの傍に残された「1982.10.
1の調合」表と記された板が日に留まった。「土」
の配合銘柄として中部陶石,伊西陶石, 日陶陶
石,益田長石,印度長石,サバ,カオリン,「釉
薬」原料の配合銘柄には焼カオリン,生カオリ
ン,混合長石,種石,タルク,釜山長石が表示
されていた。地下の東側には図6にみるように,
大きなトロンメル (回転師)4基が並んでいる。
2トン製が2基,1.5トン製が2基ある。トロン
メルのなかに陶磁器原料とフランス玉石を入れ
回転させながら,硬いフランス玉石で原料を磨
り潰すのである。 トロンメルに入れるフランス
図5 製上工場のクラツンヤ~でのfit石作業
注 :中村儀朋さんが撮影 (2002年月2511)したもの。
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図6 製土工場の地下1階にあるトロンメル
注 :加藤高康社長が撮影したものである。
」ご 」ご
玉石の量は,陶磁器原料よりも多い。48時間稼
動させて磨り潰しが完了する。
磨り潰された磁 Lは,地下 1階の中央に位置
する精製機で鉄粉などの各種不純分を除去した
後,地下2階の貯泥槽に入れる。貯泥槽は4基
あり,各トロンメルに対応している。 1階南側
中央寄りに,白い帆布のぎっしりと並んだフィ
ルタープレスがある。地 下2階の貯泥槽からパ
イプで送られてきた泥状の原料を,フィルター
プレスで脱水させる。水分だけ帆布を通して流
し,残った粒子を煎餅型の粘土プレートにして,
ベル トコンベアで1階の貯泥槽に送りこむ。貯
泥槽では,化学調味料を加えて練り直し泥に還
元して,地下のタンクに入れ,攪拌しながら気
泡を抜き2日間寝かす。「寝かし」は原料を安定
した性状に熟成させることであり,熟成期間は
重要な意味をもつ。
製陶工場は,鋳込・仕 L作業場,乾燥室,素
焼室,施釉作業場から成っている。鋳込 。仕上
作業場は,製上工場の西側に隣接している。製
上 li場の地下タンクから泥状の原料をパイフ
°
で,鋳込。仕上作業場の2階に送り込み寝かす。
1∫liでは, 2階からパイプで送られてきた泥奨
で型を使って鋳込をする。泥奨の残りは,1り‖尼
されて地下に下り,地下のタンクから製土工場
の地下タンクに戻され,原料として再利用され
る。
施釉場の北側に位置するのが本焼成作業工場
で,窯場と窯詰・窯出作業場からなり,現在は
窯場の西寄りに4m3のガス窯 (シャトル窯)が
2基ある(図7)。このガス窯は1979年7月10
日に設置されたものである。その東側にトンネ
ル窯の跡が約40mにわたって残っている。こ
のトン不ル窯は,1968年12月3日に設置され
たもので,11年間にわたって稼動した後,シャ
トル窯に置き換えられた。それぞれの設置時期
については,現社長の記憶でも曖味になりか
かっていたが,彼の指さすコンクリー ト床に設
置年月日がハッキリと刻まれていた。
本焼成作業 工場と白素地置場の西側には,
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図7 本焼成工場の窯場一シャトル窯2基とトンネル窯跡一
出所 :堀 正雄・祐紀子『写真手控中占 愛知製陶所 2001年秋の記憶』
1970年に鉄骨造りに変わった絵付工場がある。
絵付作業室の北側には転写貼作業室,吹付室,
変電室,絵付焼成室が並んでいる。
絵付焼成室には,九形電気窯2基と角形電気
窯3基がある(愛知製陶所内では,それぞれ「丸
窯」,「角窯」と呼んでいる)。 九形電気窯は,中
心部にニクロム線の巻かれた中心棒があって上
下に昇降可能になっており,上からものを入れ
て下部から積み上げていく。縦に深いから入れ
にくく, また丸いために棚つくりも難しい。作
業が大変で量もこなしにくいが,中心に電気が
通るため均等に焼けて焼きむらが出ないという
品質上の利点がある。一方,角形電気窯はもの
を入れやすく量産ができるが,中心部がす尭けに
くく焼きむらが出やすい。かつては丸形電気窯
が主流であった。絵付職人の中島孝俊さんによ
ると,戦前に彼が勤めていた名古屋陶器製造所
では大正時代から昭和 10年代にかけて丸形電
気窯が8台ほどあリフル稼働していたという。
その後,角形電気窯に置き換わり,瀬戸では丸
ナ「′電気窯はほとんど姿を消してしまう。愛知製
陶所で丸形電気窯が残っているのは,「焼きむら
のない良いものをつくるために必要だったか
ら」(加藤高康社長)とのことである。
4.愛知製陶所の職場風景と職人像
4.1.最盛時の工場 。職場状況
4.1.1.生活状況・勤務形態
寮 。社宅
会社には寮や社宅があり,最盛期の昭和 30
年代には300人も働いていた。九州から中卒の
新人が瀬戸に集団就職でやってきて,愛知製陶
所でも常時 30～60人はど働いていた。工場の
北側には男子寮があって,20～30人の男子従業
員が住んでいた。南側には女子寮があり20～30
人の女子従業員が常時住み込み,数家族が住む
社宅もあった。加藤高康さんが社長になる1980
年頃には,従業員が 120～130人,売上高は約 3
億5千万円になっていた。
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図8 停止したまま時を刻む愛知製陶所の製土工場
出所 :堀 正雄・祐紀子『写真手控中占 愛知製陶所 2001年夏の記憶』
製土室は図8にみるように,昨年に停止した
ままの姿で作んでおり,時間が止まってしまっ
たかの如き様相を留めている。地下1階のトロ
ンメル (図6)の歯車を見て,板金屋の父をも
つ堀田真澄さんは「この歯車を父がつくってい
たの/」 と目を輝かす。また,彼女のご主人の
父は,陶磁器屋の番頭で梱包職人であった。商
品力漕llれないように,藁縄で括っていたという。
工場の空き地や片隅などでかくれんぼをして遊
んでいた。陶磁器の街として生きてきた過去の
モノづくり現場が,父母や祖父母たちの生活の
場が,ここではくっきりと見えるのが魅力的で
ある。
工場での勤務形態
昭和30年代が一番忙しかった。中島孝俊さ
んと加藤成良さんによると,「間に合わないと徹
夜作業をよくやった」。輸出の場合,「どの船にい
くら積め」という積み切 l)となる。それに間に
合うように,「いつまでに見本を出せ」と来る。
「社長がやかましく, 日曜日もなかった」とい
つ。
通常は,月に2回,1日と16日が休みであっ
た。始業はほとんどが朝 8時である。中島さん
の職場 (長江陶器)では終業の定時は21時で,
その後は徹夜となることも少なくなかった。加
藤さん (愛知製陶所)の場合,始業は8時,終
業は19時であり,昼休みは12時～12時40分
までの40分間である。途中,10,15時に10分
間の休憩がある。残業となると22時までとい
うのが多かった。最盛期の頃,同社の絵付け職
場に25入以上は働いていた。流れ作業なので,
自分だけ先には帰りにくい。一人いなくなると
作業が滞 り能率も上がらなくなるからである。
休憩時には,外で日向ぼっこをしている光景も
あれば,板間で寝そべっている一こまも見られ
た。また,「工場の空地で,バレーボールをよく
やっていた」(加藤成良)とのことである。
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4。 1。2.写真・ビデオが語る最盛時の職場風景
8ミリカメラが捉えた63年当時の作業風景
1963年当時の,38年も前の愛知製陶所の姿,
工場内の作業風景が,ビデオになっている。白
黒ではあるが,当時の状況力錮央像として記録さ
れている。絵付職人であった加藤成良さん (63
歳)が8ミリカメラに撮り自ら編集した貴重な
記録である。加藤さんは写真撮影が好きで,昭
和30年代の愛知製陶所の工場内作業風景を克
明に写真に納めている。「先代社長から『撮って
おくように』とよく言われた」とのことで,仕
事中も大っぴらに職場風景をカメラに撮ったり
していた。「工場を作り直したときも全部撮っ
た」とのことで,それらは未整理のままになっ
ているものが｀多いという。
幸いにもそれらの一部が,加藤さんの手でビ
デオに編集されていて,当時の工場風景を物語
る貴重な資料,生き証人になっている。「芸術家
横丁6月祭り」(6月16日)ではテレビ画面に
放映され,椅子に座って興味深く映像に見入る
見学者が少なくなかった。「このビデオをじっく
りと見たい./ 撮影者の加藤さんや関係者の
方々から当時のエピソードを詳しく聞いてみた
い/」。その思いが2週間余後に実現した。7月
3日,加藤成良さんと広瀬勇男さん (76歳)の
お二人から,愛知製陶所の工場の2階で約1時
間半,テレビ画面を見入りつつお話を伺った。
絵付職場の作業風景
絵付工場の板場には,1963年当時の絵付職場
を撮った写真8枚が拡大されて張ってある。当
時の絵付工場は今よりも西側で,現在の事務所
があるところに位置していたが,1970年に現在
地に移動し,骨組みを全部鉄骨に改築した。
ス トー ブが焚かれている冬の絵付職場,それ
ぞれ花瓶や灰皿,半月皿の絵付作業風景である。
写真 (図9)やビデオには,学生帽をかぶって
いる15～16歳の若者や,セー ラー服を着た若
い女性もみられる。彼らは,集団就職で九州か
らやってきて間もない若者たちである。絵付職
場では家族ぐるみで働く姿も映っている。「これ
は母と娘,こちらは親父と息子,向こうは親父
と兄弟の3人連れ」と加藤成良さんが言えば,
広瀬さんがそれに領く。
絵付の責任者はいたが,肩書きは付いていな
図9 1963年の愛知製陶所にみる絵付作業の光景
注 :加藤成良さんが1963年に撮影したもの。
左側の写真には学生帽をかぶった若者,セーラー服姿の若い女性がみられる。右側の写
真で女性グループの作業を立って覗いている男性は,絵付作業の責任者。
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かった。絵付作業は図9にみるように,グルー
プでやることが多く, 4人1組とか2人1組で
やっていた。二人一組の場合,一方が線を描 く
と他方は縁線を描 くといった具合で作業が進
む。加藤成良さんのおじさんが見本を描いてい
る一こまも見られた。まずバイヤーからの注文
を基に具体的に見本として手描き表現し,それ
をバイヤーにみせる。バイヤーがOKをだすと
ゴム製の判子にする。
各工場での作業風景
鋳込んだ後工程の仕上げでは,花瓶に手の部
分を付けていた。素焼窯は本焼窯に比べると小
さく,600～800℃で焼 く。素焼品に釉薬を塗る
作業では,釉薬の入ったタンクに品物をドブー
ンと浸けているシーン (図10)が見られる。施
釉の後,品物のお尻 (=底)の部分をきれいに
拭き取るシーン (図11)も出てくる。釉薬が品
物の底についたまま焼 くと,ひっついてしまう
ので底についた釉薬を拭き取るという。大きい
品物は上の棚に,小さいものは下の棚に積んで
いく。1,350度に達する本焼窯では,窯職人が6
尺の細長いモロ板の上に,約20個の品物を水
平に載せて運んでいる。品物を載せて重くなっ
たモロイタを,水平に保って運ぶのは大変であ
る。やがて台車に代わり,運ぶ作業は随分楽に
なった。当時は,すべてエンゴロに詰めて窯に
入れていた。石炭焚きのために,焼成品に灰が
降りかかるのを防止するためでもあった。焼成
後は,すぐに窯の出入り口をふさいだレンガを
取り崩す。できるだけ早 く冷ますためである。
翌日になると,窯から焼成品を取り出す。窯の
中は天丼が真っ赤な状態で約 300℃あるが,入
口から空気を送り込み,特製の分厚い手袋をは
めて取り出し作業を行う。特製手袋から白い煙
が出て,燃え出したりもする。
転写張り作業では,絵のついたシールを張っ
て水洗いをしていた。現在は合成樹脂のカバー
コートが発達し,洗わなくてもよくなっている。
製品では,「卵型花瓶が,大ヒット商品だった。
6インチ, 5インチ, 4インチの3種類のサイ
ズがあって, ものすごく出荷した」という。ま
た,丸や四角,下が膨らんだり上が膨らんだり
の「3点花瓶」や「サイレントバ トラー」もよ
く出た。絵柄や,色もピンク,ター コイズ (青
緑),イエローと違っていたという。
製品の梱包作業場では,子どもが段ボールの
中に入って遊んでいるシーンもみられる。広瀬
さんによると,昭和 20年代に瀬戸に来た時は,
本箱の時代で昭和30年代の初め頃まで続いた
という。段ボールには緩衝材として,木毛が使
われていた。木毛は木材を細く切ったものであ
る。
4.2.各生産現場の仕事と職人像
4.2.1.鋳込・仕上職場の仕事と成形・鋳込職人
製土・鋳込のオールマイティ
広瀬勇男さん (76歳)は,動力成形および圧
力鋳込,機械鋳込を担ってきた職人である。
1946～50年まで鳴海製陶で動力成形の仕事を
していた。1951年に瀬戸に来て数社で働いた
後,1965年に愛知製陶所に入る。「動力成形を
やっていた人が辞めてしまったので,その後釜
にと請われて」とのこと。以来36年間にわたり
愛知製陶所で,定年後は嘱託として,素地生産
を停止する2001年10月末まで勤め上げる。
「いろんな仕事をやってきた。圧力鋳込をやっ
ている人がやめると,今度は圧力鋳込の担当に
なり, また機械鋳込をやっている人が辞めたの
で,機械鋳込もやり,総責任者の代行もやった」。
製上。製陶関係では,「窯の仕事と釉薬塗り以外
は,ほとんど何でもやった」とのことである。
入社時が麟 のピークで,以降は時代とともに
名古屋学院大学論集
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図10 素焼品に釉薬を塗る作業
出所 :ナ,I II:雄・祐紀子I写真手控帖 愛知製陶所 2001
年夏の記憶』
図11 施釉後の一部拭き取 り作業の光景
出所 :堀 正雄・祐紀子『写真手控中占 愛知製陶所 2001年夏の記憶』
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図12 鋳込作業場の光景
出所 :堀 正雄・祐紀子『写真手控中占 愛知製陶所 2001年夏の記憶』
だんだんと厳しくなる。「人があまり入らなくな
り,いろいろな代行をこなさざるを得なくなっ
た」という。
鋳込と仕上にみる仕事模様
窯職人の石丸 賞さんによると,鋳込・仕上
工場では,最盛期には多くの男女が働いていた。
鋳込には男性8人,仕上には女性が10数人か
ら20数人いた。「鋳込1人につき,仕上3人の
比率」(加藤高康社長)という。鋳込は,入力の
いる作業である。石膏の型は重いハ そこに泥
奨が入ると倍加し,少し型が大きくなると一つ
で20 kgを超えるものになるなど,ちょっとし
た作業にも1宛力が要る(図12)。石丸さんの話で
は,広瀬さんは大変な力持ちで,体はそれほど
大きくはないが飯をたくさん食う人だったとい
う。型の内部をみると,継ぎ目がある。型から
取り出した鋳込品を台車に載せ,屋内の風通し
のよい場所においておくとすぐに乾く。仕上で
は,そのデコポコになった継ぎ日の所を女性の
作業者が削り取る。素焼前の未だ柔らかいもの
であり,注意深い器用な手さばきが必要になる。
写真に撮られた 1963年といえば,広瀬さん
が愛知製陶所に入社する2年前のことである。
少しわかりづらいシーンもあったようだが,加
藤さんと一緒にビデオを見ながら熱弁を振るっ
ていただいた。ビデオを見終わった後,17時も
過ぎ薄暗くなってはいたが,鋳込仕上工場の,
彼の旧仕事場に私を導き,動力成形や圧力成形
などの機械を指さしながら説明してくれた。
動力成形では,丸いものや皿をつくる。丸型
等の煎餅状にした粘土を,石膏の中に入れ機械
コテで一気に成形するのである。粘土はドレン
機でよく練り, ピンホールになるような空気を
抜いてしまう。複雑な形状をしたものは,鋳込
成形により型を使って成形する。手で型に鋳込
んでいたのが,1機械による圧力鋳込に替わり,
さらに機械鋳込へと移っていった。圧力鋳込機は,
圧縮空気を利用して泥を押し |■げ鋳込む。コン
プレッサーの諸条件などは計器板に表示されコ
ンピュータで制御されるようになっている。
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4。2.2. 窯職人のイ士事とコ哉場
窯一筋,40年
1930年生まれの窯職人,石丸 責さん (71
歳)は,エネルギー革命下で石炭産業のスクラッ
プ化が進行する中,九州三菱炭鉱を1960年に
30歳の若さで退職し,瀬戸地域にやってきた。
三郷の陶磁器メーカーに入り, 4～5年間,窯
関係の仕事に就くが,そこでの窯は重油焚きの
シャトル窯であった。1965年に愛知製陶所に入
り,95年には65歳で定年退職するも,臨時職員
として2001年10月末まで窯の管理を一手に
引き受けてきた。40年以上にわたる窯一筋の道
である。
入社した頃は,素焼窯に1人,本焼窯2人,
上絵付窯1人,働いていたが,本焼窯の担当者
が定年退職するので,その代わりにと先代社長
から声がかかり入る。定年退職の頃(1995年)
は人が減って,素焼窯も本焼窯も彼一人で切 り
盛りしていたという。「何故,そんなに長くここ
で働いたのですか」という質問には,「誰もやか
ましい人はおらず, 自分の好きなように仕事を
やらせてもらえたから」と答える。
「窯焼ノート」
窯場の隅の棚には,今も「窯焼ノート」が置
いてある。石丸さんが鉛筆で記録してきたもの
だという。1994年以降の分で,10数ページで昨
秋を迎え終わっていた。ノートには,天気,火
入時間,セメ, ヒカセ, トメ,ボンベの項目が
横に展開し,タテに時系列で火入日ごとに記録
されている。「天気」の項はハレ,アメ,クモリ
の区分がされている。天気によって温度の上が
り方がかなり違うという。「火入時間」は早朝 5
時頃で,夕方の18時頃まで約13時間にわたり
焼く。「セメ」というのは最初に1,000℃にあげ
てから1,200°Cのまで一気に引き上げることを
指し,「ヒカセ」というのはさらに1,360℃まで
上げることである。「ボンベ」の項には,「4-l⑩」
といった記入がある。これは「4号を使い切り,
1号を10時間使用した」という意味だという。
ガス窯用に4本のガスボンベがあるが, 1本を
使い切らないで終了して残りを次回に回すこと
がよくあるからとのことである。
「他社は1,350℃まで上げるが,うちは 1,
360℃まであげる」。この 10°C上げるのは大変な
ことで1時間かかるが,「そうしないと艶が出な
いから」。とくに,「青の艶を出すのは難しく,青
色を焼く時は1,370℃まで上げる」という。
シャトル窯の内側
シャトル窯(4m3)の窯 内部は図13にみる
ように,日算で幅1.4m,両壁の高さ1.8m,
奥行き3m,天丼はアーチ状をなし中央部の高
さは2mある。その中に,台車が2台搬入され
る。高さ約0.7mの台車には図14にみるよう
に,施釉後の素焼品を載せた棚板を幾段にも積
み上げる。背丈の高い品物では棚板に3段ほど
積むが,背丈の低い品物 (小皿など)の場合に
は20段くらいになるという。棚板を支える小
柱として差し入れるのが「つく」である。「つく」
に支えられて棚板が幾段にも積み上げることが
可能になる。「つく」は,0.5寸から14寸まで高
さが多様で三角壁の形状が多いが,高いものに
なるとギリシア神殿の柱のように下部と上部が
膨らんだ四角柱の形状も見られる。
窯内の壁レンガを指差して,「これは耐火レン
ガですか」と尋ねると,耐火レンガではないと
のこと。「重さが違います」という。確かに手に
持って上辟交すると,このレンガは軽いし,壊れ
るとバラバラになる。一方,耐火レンガは少し
重い。バラバラに壊れることがなく一部手直し
し易いという。
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図13 ンャトル窯の内部構造と搬入された台車
出所 :堀 正雄・祐紀子『写真手控帖 愛知製陶所 2001
年夏の記憶』
図14 施釉された素焼品を搭載してンヤトル窯 (本焼成)に向かう台車
出所 :堀 正雄・祐紀 r『写真手控帖 愛知製陶所 2001年夏の記憶 1
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図15 シャトル窯の小窓から「色見」
出所 :堀 正雄・祐紀子『写真手控中占 愛知製陶所 2001年夏の記憶』
焼成中に,「色見」をする。窯の小窓から中を
覗いて,ある一定温度のもとでの還元雰囲気の
状況や焼け具合等を見るのである(図15)。その
全体のハーモニーによって,発色などが微妙に
違ってくる。
窯詰・窯出作業の変遷
石九さんが入社した1960年頃から3～4年
後にエンゴロから棚板に替わった。円筒形の小
さなエンゴロには小さな品物で 4～5個入れ
て,それを重油焚きのトンネル窯に入れる。焼
成後には,窯の反対側から押してきて取り出す。
その際に,エンゴロがよく引っ繰り返る。エン
ゴロから棚板に替わったのは,その防止のため
であった。棚板に替わって,窯の積み下ろし作
業は随分楽になったという。石丸さんの入社当
時,窯詰 。窯出作業には3人いたが, 1～2人
でできるようになり,やがて石九さん一人で全
てやるようになった。窯出しは焼成の翌朝, 5
～6時頃に行う。作業帽・作業服を被って一人
で行うのだが,「眉毛をジャリと焼いたことが何
度もあった」。
石丸さんは,素焼窯の管理も兼任していた。
鋳込・仕 l」1場には種々なタイプの台車が今も
並んでいる。重いものや柔らかいものを運搬す
るからであろう。仕上品を積載した台車は,素
焼窯に入れる。素焼後は,台車で施釉作業場に
運び込む。釉薬をつけたくない部分には,嘘引
きしてパラフィンを付ける。施釉後はすぐに乾
くが,品物の底についた釉薬は,スポンジで拭
き取る。本焼成の際,棚板にこびりつかないよ
うにするためである。ローラーを回しながらそ
の上に水分を含ませたスポンジを載せていて,
底についた釉薬を水で瞬時に溶かして拭き取る
のである。
石丸さんが定年退職する1995年当時,作業
者はかなり減っていて,製土・鋳込2人(広瀬
さんが製土も兼任),仕上3人,窯1人,見本作
成 1人,絵付 1人,転写 1人,出荷 1人の計 10
人であった。
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図16 絵付職人の筆さばき―「芸術家横丁春祭 り」(2002.5.3-4)にて―
注 :中村儀朋さんが撮影 (2002年5月3日)したものである。
4.2.3.絵付職場に働 く絵付職人の仕事と趣味
二人の絵付職人によるデモンス トレーション
芸術家横丁の一角では,ボランティア活動と
して愛知製陶戸孵寺代と変わらずに絵筆を握 り,
今も元気な絵付け作業姿を見学者に開陳される
二人のシニア絵付け職人が目につく。1921年生
れの中島孝俊さん (81歳)と加藤成良さん (63
歳)である。彼らは,瀬戸の最盛期を担ってき
た職人であり生き証人でもあり,その鮮やかな
筆さばき (図16)に,見学者の視線が釘付けに
なる。
絵付 50数年の一級陶磁器技能士 (上絵付)
中島孝俊さん (81歳)は,一級陶磁器技能士
(上絵付)の資格をもっている人の中では最年
長だという。絵付けの仕事に携わって50数年
になる。名古屋の陶磁器メーカーといえば,「日
本陶器か`名陶'(名古屋製陶株式会社)か」とい
われたが,戦前は名陶に勤めていた。兵隊から
戻った 1946年に,瀬戸へ養子でやってきた。養
子先の義父が茶碗の絵描きだったので,初めは
茶碗の絵を描いていた。1953～68年の間に勤め
た岡部商店時代は,人形の全盛期で,人形の見
本を描いていた。原型師が型をつくり鋳込んだ
ものに,見本となる絵を描き,バイヤーに見せ
て,いくら欲しいかといった注文をとる。1969
年から定年 (1988年)までいた長江陶器では,
主に花瓶や皿の見本を描いていた。定年後は,
愛知製陶所で臨時社員として働いていた。中島
さんの絵は日本画風であるが,加藤成良さんの
絵は九谷焼風で盛絵が使われている。
愛知製陶所で絵付一筋47年間
―愛知県第1号の一級陶磁器技能士(上絵付)一
加藤成良さん (63歳)は,1954年におじの紹
介で愛知製陶所に入り2001年に退社するま
で,47年間ずっとここで働いてきた。おじの滝
川八郎は「日展」にも出展する陶芸作家で,愛
知製陶所の見本描きでもあった。彼に弟子入り
したが,職場では絵付にとどまらず,窯焚きか
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ら接客に至るまで何でもやらされた。文字通り
のたたき上げである。おかげで何を聞かれても
応えられるようになった。国の技能検定制度が
できたときに試験を受け,一級陶磁器技能士(上
絵付)の資格を得たが,愛知県での第1号とい
う。陶磁器に関する国の技能認定資格には,絵
付,ロクロ,機械ロクロ,鋳込,原型がある。
鋳込の部門は,受験者がいなくなっているとい
う。「絵付もそのうちになくなるのではないか」
と案ずる。なお原型には「捨型製作」があり,
それがないとつくれないハ 製品ができると必
要なくなるというものである。二人は日を揃え
て,「一級技能検定士をとっても自己満足してい
るだけ」という。資格がなくても仕事はできる
からである。
下絵素地の焼成温度は 1,350°Cである。最近
では調合を変えると1,200℃で暁けるものもあ
るが,素地が弱 くなる。上絵の焼成温度は
800～830°Cで,20年ほど前から耐酸絵の具を
使っていて,食器の鉛は5 ppm以下に抑えられ
ている。米国で鉛が出て気分が悪くなる事件が
起きて以来,食器には規制が厳しくなったとい
つ。
「仕事に関係したことで一番嬉しかったこと
は何か」と二人に質問した。加藤さんは「見本
の絵を描いたのが,よく売れたとき」,中島さん
は「展覧会で入賞したとき」という。中島さん
は愛知県知事賞2回をはじめ数え切れないほど
受賞されている。加藤さんも負けてはいない。
愛知県知事賞1回をはじめ瀬戸市長賞4回,中
日新聞社賞1回など,各種の受賞は15回を数
える。
趣味に生きる絵付職人
体みの少ない時代を過ごした二人であるが,
ともに趣味を大切にしてきた。加藤さんの趣味
は山登りである。年に45回も山に登っていた
という。土曜の夜から日曜にかけて,仲間と山
に登る。盆,正月になると,合宿するのが常だっ
た。冬山は御嶽山が多かった。登山中には6～7
mの深い積雪の中に,6畳ほどの雪洞をつくっ
て,仲間7～8人で合宿するのである。夜にな
ると, よく歌を歌った。雪山には, しんみりし
た歌がよく似合う。死を覚悟 したような歌を歌
うこともあったという。三国山や猿投山には,
トレーニングのために砂や石をザックに入れて
よく登った。
中島さんも,休日になるとよく山に登った。
しかし,それは信仰のためである。木曾の御嶽
山(3,067m)や駒ケ岳 (2,956m)のお参りは,
お年寄りや女性の先達をしての3日がかりの登
山である。5合目で一服し,夜中の2時に歩き
出して,朝のご来光を拝み,10時ごろに項上に
つく。中島さんは神主でもあり,地鎮祭などで
は祭礼の先達をつとめる。祭礼の2～3日前か
ら節制禁欲する。地鎮祭に行く前には,水をか
ぶって身を清め下着を替えて出かける。神主
だったお祖父さんに連れられて天台山によくお
参りしていたが,50歳頃,神様のお告げがあり,
この道に入ったという。以来, 7年間,12月に
なると21日間,節制禁欲の修行に入った。12月
の最初の大安が開始日である。朝5時に起きて
風呂場で冷水をかぶり,素足で氏神にお参りす
る。 6時に帰宅し写経をして, 7時半に仕事に
出かけるのである。70歳位までは水をかぶって
いたが,今は医者に止められている。肺気腫で
「5年の寿命」といわれたが, 5年をすぎても
元気である。ご本人は,「絵に勢いがなくなった」
と言われるが,背筋もピンと伸び,声もよく通
り, 日がねなしで筆さばきも見応えがある。今
も毎朝,読経を欠かさない。
工場経営のや り方や雇い主のタイプによっ
て,雇われ方や企業への愛着などは随分と違っ
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てくるようである。「愛知製陶所では,職人さん
たちを大事にされてきたようです」との声をボ
ランティアの方から耳にした。長年,ここで働
いてきたという鋳込み職人や絵付け職人たち
の,ボランティアとして会場の設営に力を尽く
たり実演作業にいそしむ姿が,何よりも雄弁に
語っている。
5.製陶所 が育 んだ愛知ポーセ リン・
ミュージアム
5。1.愛知ポーセリン・ミュージアムの沿革と特
色
愛知ポーセリン・ ミュージアムの沿革
愛知製陶所の加藤高康社長は西洋のアン
ティーク・ポーセリンの愛好家でもあり,1997
年9月に工場隣接地に「愛知ポーセリン・ミュー
ジアム」を開館した (図17)。窯屋が美術館をも
つ例は,有田や益子など代表的なやきもの産地
ではみられるが,瀬戸ではこれまでなかったこ
とである。最初は,愛知製陶所を尋ねてきた人
に限定していたが,2000年から一般公開に踏み
切る。これまでの人館者表をみると,2001年6
月末までに2千人を超えており,福島,山梨,
東京,神奈川,大阪,福岡など全国各地に広が
る。彼らの8～9割は女性で,専門誌やインター
ネット, ロコミを通じてミュージアムの見学に
見え,絵付用に自素地を買って帰る人も少なく
ないという。来館者は「芸術家横丁」の誕生後,
増加傾向にあり,また彼らが口伝えに芸術家横
丁のことを広めてくれるという。
建物は,父である先代の加藤恒夫が中国陶磁
器のコレクションのために建てたものである。
京都陶磁器試験場に勤務した経験をもつ加藤恒
夫は,中国古陶磁に傾注した。1951年以後,約
30年間に収集した中国古陶磁は総数60数点に
のぼり,先史時代の彩|`飼から清朝の粉彩に至る
まで中国各時代のものが集められた。′IFl夫は,
収集した中国古|`旬磁, とくに定窯の自磁や宋代
の青磁,清朝五彩などを, 自家生産品に随分と
図17 愛知ポーセリン・ ミュージアムの外観
注 :中村儀朋さんが撮影 (2002年6月30日)したものである。
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参考にした。中国陶磁器の復刻版を求めてくる
米国インポーターがいて, レフ
°
リカの対米輸出
は,米中国交回復により中国陶磁器が米国に直
接入るようになる1970年代初めまで続いたと
いう。これらの収集品を次代へ伝えたいという
思いから,1983年には収蔵品目録の刊行,およ
び愛知県陶磁資料館への寄贈を行った(23)。
日本で唯―の「セープル窯を中心としたポー
セリン・ミュージアム」
中国陶磁器に関心を寄せた父とは対照的に,
加藤高康社長は西洋のアンティーク・ポーセリ
ンに傾注した。ミュージアムにはヨーロッパの
アンティー ク磁器を復刻製造するための参考品
として集めた作品が並ぶ。アンティー ク・ディー
ラーなど海外のバイヤーが「見本に」と持って
きたものや自分で独自に収集したものなど多岐
にわたる。国内では有田と清里 (山梨県)に次
いで3館目のポーセリン・ミュージアムである
が,有田と清里はマイセンが中心なのに対し,
愛知ポーセリン・ミュージアムはセーブル窯が
中心という点に特色がある。日本で唯一の「セー
ブル窯を中心としたポーセリン・ミュージアム」
ということができるが,その他にもマイセン窯,
ロイヤルベルリン窯,ウィーン窯,ドレスデン,
リモージュ等々,磁器が製造されたヨー ロッパ
のほとんど全ての国々の磁器製品が展示されて
いる。
西洋アンティーク磁器の収集とその背景―復
元と創作の原点一
加藤高康社長は, 自らの手で転写紙に原版と
なる絵の下書きを描 く職人でもある。そうした
作業は先代社長もやっていたもので,それを見
て育った彼も描 くようになり,何時しかそれに
のめりこんでいったという。彼の描いた下書き
に基づいて,絵付職人が見本をつくる。陶板に
描いた筆稿は,転写屋に手渡される。西洋磁器
の各種収集品は,デザインづくりにあたって彼
の貴重なリソースとなる。参考にしヒントにす
るなかで,本物の持つ底知れぬ魅力に気づき,
その虜になり, また絶えず励まされ力を授かっ
てきたという。
アンティーク・デイー ラーが「参考品に」と
持ってくる西洋アンティー ク磁器は本物ではあ
るが,見えにくい部分に少しひびが入っていた
り,小指が欠けていたりするなど, どこか欠陥
のあるものが少なくなかった。それを丁寧に復
元するのである。そうした復元技術にも精魂を
傾ける。やがて,「こういう西洋アンティーク磁
器が欲しい。/」 といった知識欲に火がつき, 自
らのお金を継ぎ足して収集にあたる。そうした
なかで,収集品の陣容が整ってきたという。
加藤高康社長の制作スタイルも,次第に変
わっていく。「こういうものをつくってくれ」と
いうバイヤ ・ーニーズヘの対応型から,「これを
つくりたい」,「これをつくれば売れそうだ」とい
う提案型へ脱皮していったのである。やがて,
バイヤーも面白い商品を見つけないとやってい
けなくなり,「何かないか?」と探す時代になる。
メーカーとしても,注文をとるためには,魅力
的でバイヤーが欲しがるものをいかに先取りし
てつくるかが問われるようになり,それに積極
的に応えてきた。円高にもかかわらず,人手の
かかる磁器製品の輸出メーカーとして最近
(2001年0月末)までやって来られたのは,そ
のおかげであるという。
館内には,フランス,ドイツ,イギリス,オー
ストリア,ロシアの王侯貴族たちが宮殿で使用
した食器や,アメリカの大統領がホワイトハウ
スで使った器などのサーヴィングピース類,食
卓の中央を飾ったセンターピース類,それに部
屋部屋を楽しく華やかな雰囲気にしていたク
イーンオブフランスやジャンヌグルク,眠り姫
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七宝鎌 金具付センタービース、
1352年セープル繁。
花饗類。雛 紀 マイセン書“
商像甕プラーク
“"世
編 κPM.
図18 愛知ポーセリン・ ミュージアムに展示されるヨーロッパ名窯の磁器
出所 :パンフレット「愛知ポーセリン・ミュージアム」
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クイ…ンオブフランス
マリー レチエンスカ人影
セー プル療
嬌子を犠つて接拶する
青年紳士の人形
マイセン素
マダムデュ′で,一
巌像口饉
セー プル蒙
マリア ドメディッチ
肖像画m(右)
ジメリ猿
マダムスター ル
肖燎霞鳳
セー ブル薇
マリー アントワネット
肖像猥m
t―プル憲
マリアドメディッチ
饉縦爾皿 (五)
ジノリ無
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などの人形のフィギュアー類,マリー アントワ
ネット,ウー ジェニイ,エリザベート,デボン
シャーなどの肖像画を描いたキャビネット・プ
レート類が立ち並び,18,19世紀のヨーロッパ
の物語を華やかに語り掛ける (図18)。
5.2.愛知ポーセリン・ミュージアムの企画展と
その魅力
ナポレオンの食器展
第1回企画展「小さなミュージアムのナポレ
オンの食器展」が,2002年月1日～5月30日
に開催された。セーブル帝立窯で焼かれたナポ
レオン紋章入りのディナープレートを中心に,
ナポレオン肖像画皿やフリー トランドの戦いで
作戦を指示するナポレオンの磁器人形,ナポレ
オンと戦った国々の王家の食器が並ぶ様は圧巻
である。さらに,ナポレオンの遺骸をセント・
ヘレナ島より引き取リパリの廃兵院に埋葬した
フランス最後の国王ルイ。フィリップの食器,
ナポレオンの志を受け継いだ甥のナポレオン三
世の公式食器が並ぶ。
ルイ王朝の食器展
第2回企画展「ルイ王朝の食器展」(2002年6
月16日～)は,フランスで磁器が創り出された
ルイ15世の時代 とそれに続 くルイ16世の時
代を中心としたものである。フランス・ルイ王
朝の食器の歴史は,セー ブル王立窯の歴史でも
ある。ヴィンセンヌ城で初めて磁器が製作され
たのは1740年のことである。ヴィンセンヌ窯
は1745年に磁器製造特権を取得したが,その
後,破産寸前になリルイ15世が再建に乗り出
したことから,1753年に「王立磁器製作所」と
呼ばれるようになる。ルイ15世の側室,ポンパ
ドー ル夫人の希望で,1756年にセーブルの地に
移転し,セー ブル王立磁器製作所と称されるよ
うになった。すぐれた人材が次々と送り込まれ,
フランス独自の様式を創出するに至る。王者の
青,空の青,ポンパ ドー ルのピンクの色彩が使
われたルイ王朝の王侯貴族の食器や置物,ルイ
王朝ゆかりの人々の肖像画皿などが展示されて
いる。
これらの企画展では,展示品に関する詳細な
歴史的背景やストー リー をライブ (社長自らの
語り)で聴くことができる。あたかも物に語ら
せるが如き雰囲気を醸し出す「物語」ミュージ
アムといったところである。
ルイ王朝やナポレオンヘの社会的関心とその
先駆け役
UCCコーヒー (UCC上島珈琲株式会社)の
上島達司社長が,先日(2002年6月19日),サ
プライヤーの方々と愛知ポーセリン・ミュージ
アムを見学された。その直後に,全社員に宛て
た e‐mailが面白い。ミュージアムの紹介を丁
寧にされ, より興味深く見学するために「ルイ
王朝やハスブルグ王朝の歴史を読んで出直そう
と考えています」とのこと。また,玄関前に置
かれた百数十年前のひび割れ(「窯切れ」)の壺に
感動し,「メーカーとしてモノ (商品)をもって
歴史を語り継ぎ,会社の理念を語り続けたい」
と述べられている。今,ルイ王朝やナポレオン
が改めて注目されているという。上島社長によ
ると,神戸市では,10月からルイ王朝をテーマ
にしたまちおこしが企画されており,カップ 。
アンド・ソーサの展示会も開催される予定との
ことである。また,NHKのテレビ。ドキュメ
ンタリー 「そのとき歴史は動いた」では, 7月
初旬から中旬にかけ2回にわたり「マリー アン
トワネットとロラン大入」「フランス革命以降の
ナポレオン」が■^映された。加藤高康社長は,
「このミュージアムでやっている企画が, 日本
でのトレンドを先取りしているように思いま
す」と興奮した面持ちで語る。
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6。「芸術家横丁」の誕生
一 製陶所とミュージアムが生ん
だ瀬戸の芸術・憩い空間一
6.1.「芸術家横丁」誕生のきっかけ-2001年秋
の窯工房コンサー トー
瀬戸の産業文化遺産への深い危機感と熱い思
い
オイルショック,円高,長期不況と続く厳し
い経済環境のなか,瀬戸でも多くの窯屋や問屋
が転廃業し,市内では工場を取り壊したあとの
空き地が日増しに広がり,社屋は相次いで駐車
場やマンションヘと姿を変えてきた。陶都を支
えてきたやきものの原風景が消え伝統が痩せ
細っていく感が,その中で生きてきた人々の胸
に迫る。円高のなか輸出100%を続け一貫生産
を維持してきた愛知製陶所も,輸出量の落ち込
みなどには抗えず,ついに2001年10月31日,
素地生産を断念して一貫生産の停止に踏み切っ
た。
窯場では,過去の遺物となっていた重油焚き
トンネル窯 2基が 2000年に取 り壊されてお
り,ガス焚きのシャトル窯2基だけが取り残さ
れたように鎮座し,広々 とした社内は人気が消
えたように閑散としていた。やきものの町 。瀬
戸の雰囲気を色濃く残す窯場が,無為のまま消
えてゆこうとしていたのである。
NHKの名古屋放送局の元ディレクターで飲
食店を経営する中村儀朋さんは, 6年前に瀬戸
に移り住んだ。NHK時代に,彼の担当したド
キュメンタリー 「オキュパイド・ジャパン」で
は愛知製陶所と深く係わり合い, また戦時下の
「陶貨」を扱ったドキュメンタリー では瀬戸が
舞台になった。戦後 50数年が過ぎ,瀬戸では戦
時資料の多くが散逸の危機に瀕している。「なん
とか,戦時下の瀬戸についてオリジナル資料を
掘り起こしまとめあげたい」というライフワー
クを抱いて,瀬戸に住み着いた。そうした思い
を持つ中村さんにとって,瀬戸にとって大切な
近代の産業文化遺産が次々と消えていくのは,
耐えがたいことである。
「秋日和・窯工房コンサート」で工場空間の
変身
そうした思いを共有する中村儀朋さんらの企
画によって,ちょうどその時,未だ残されてい
るガス窯の前の広い窯場でコンサートが実現し
たのである。「絵付をする板の間など仕事の現場
こそが,かけがえのない瀬戸らしさ」であり,
「瀬戸の大切な財産を何らかの方法で守るため
にも,アイデアを実践してみたかった」(中村)
とぃぅ(24)。永年この会社で働いてきたという鋳
込み職人たちは,ボランティアたちと一緒に
なって埃と汗にまみれ本当に人が集まるのかと
心配しながら,会場の設営に力を尽くした。そ
のコンサートが,「芸術家横丁」構想の生まれる
きっかけとなったのである。
2001年8月,岐阜県で活動するフォー クグ
ループ。「ピペファート」のメンバーが, リハー
サルに訪れた。「普段は汚い場所にしか見えな
かったのに,声が響いたとたんに窯場の風景が
生き生きと見えた」(加藤高康社長)という(25)。
「秋日和・窯工房コンサート」は,2001年0
月7日に行われた(図19)。初めての試みにもか
かわらず,窯場でのユニークなコンサートには
200人もの人々が集まり,秋の一日を地元コー
ラスや美濃仁輪加という伝統の爆話芸,フォー
クソングなどで楽しんだ。2基のガス窯の前が
ステージである。即席の椅子も,箱を裏返しに
し,その上に製品の乾燥に用いられたモロ板を
並べただけのものである。
窯の周りには,山村と都市との交流を進める
スタッフによって,ススキやたわわに実った柿
の枝,アケビの蔓が飾られた。また窓辺には,
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図19 秋日和・窯工房コンサー ト (2001.10.7)
出所 :掘 正雄・祐紀子『写真手控中占 愛知製陶所 2001年秋の記憶』
瀬戸の窯の風景を描いた絵画が飾られた。電気
会社の社長は,無料で音響機器や照明機材を提
供した。この窯を守り続けてきたという老窯焚
き職人の石丸さんが,デモンストレーションと
して久しぶりにガス窯に火を入れる。それを合
図にして, コンサートは始まったのである。窯
の脇につるした銀幕には, この窯屋の記録を写
真にとり続けてきたという名古屋のカメラマン
夫妻によって,曲に合わせてスライドが映 し出
された(26)。
とまどいから驚き。感動ヘ
最初とまどっていた石丸さんは,この日の火
入れのために上から下まで作業服を新調され
た。「まさか火をつけるとは思わなかった」とは,
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石丸さんの弁である。1980年頃,愛知製陶所に
は,素焼1人,本焼4人,上絵付2人の計7人
の窯焚き職人がいたが,石丸さんの思いは彼ら
にも共通していたに違いない。これまでは地味
な「褻の場」であった窯場が,「火入れ」で始ま
るコンサートという「晴れの舞台」に変身した
のである。長年にわたる窯場での仕事や思いは,
内向きに発せられ自らの胸のうちに沈殿してき
た。それが舞台での実演という外にさらすスタ
イルにかわるのである。最初の「とまどい」は,
緊張感がほぐれるにつれ,感動へと変わってい
く。
鋳込職人の羽山峰男さん (56歳)は,最後の
仕事として会場の整備にあたり,一人残って
黙々と作業していた。すでに別の会社に移るの
が状はっていたが, コンサート後の打ち上げ会
で皆に挨拶した時,思わず感涙してしまう。窯
場でのコンサートという最後のお勤めに対する
半信半疑が,「こんな場面に遭遇するとは/」と
いった驚きと感動に転化する。窯場が一瞬,華
やぎ輝く。それは自分にも思いもよらない輝き
であった。
窯は,装置産業の心臓部であリシンボルでも
ある。筆者の動めていた製鉄所では,高炉が鉄
鋼産業を象徴するシンボルであった。陶磁器産
業においても同じであろう。むしろ,やきもの
の品質を決定付ける窯は,それ以上の重みを
もっているようにも思われる。窯の火は,人々
の体と心を暖め,燃やし, また厳粛にあるいは
過敏にさせる。来場者たちは,窯の前という一
風変わった場所でのイベントを, ビールやお茶
を飲みながらゆったりと楽しむ。自由な雰囲気
での楽しいひと時が過ぎていく。福祉作業所の
手づくり品や奥三河の山里で作られた炭製品の
ほか,フォー クグループのメンバーが育てたシ
クラメンなども並び,繁盛した。愛知製陶所も
この日,歓迎の意を込めて特別に4割引で製品
を販売し好評を博した。
ひらめく「芸術家横丁」
この日に行ったアンケートでは,「瀬戸にもこ
うした素敵な場所があったのかと初めて知っ
た」「こうした瀬戸らしく懐かしい場所を保存
し,もっと活用して欲しい」「こうした催しを今
後も続けて欲しい」などの賛成意見が多数寄せ
られた。それらは,この町から瀬戸らしい大切
なものが日に日に失われていくことを惜じむ声
であるとともに,瀬戸の近代化産業遺産を文化
的なまちづくり資産として再評価する声でもあ
るといえよう。加藤社長夫妻も,「窯屋が皆さん
をこんな風に楽しませる場所になるなんて夢に
も思ってみませんでした」と驚きの声を発して
いる。
コンサートの後,加藤社長は興奮の面持ちで,
「ここを芸術家横丁にできないかと思うんで
す」と切り出した。参画者たちも永年,「瀬戸の
歴史を支えてきたやきものづくりの現場こそ,
かけがえのない町の財産ではないか」との思い
を抱いてきた。両者の思いは,ここに図らずも
ぴったりと重なったのである。「やきもの産業を
やきもの文化として再発見し再生しよう」。芸術
家横丁の発想は,こうして生まれた(27)。
夕映えが育む朝日の輝き
『写真手控中占 愛知製陶所2001年夏の記憶』
は,愛知製陶所が製土から製陶に至る素地生産
の停止(2001年0月末)に踏み切る直前,最後
の夏の工場風景,万感の思いを込めて最後の作
業にいそしむ人たちの姿を活写したものであ
る。名古屋の写真家夫妻 (堀正雄・祐紀子さん)
によって撮影された貴重な記録集である。こう
した工場の原風景が失われていくことへの惜別
の情と細部にまで見逃さない透徹した日,その
両者が常哉りなす綾は,実に見ごたえがあり, ま
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た多くの物語を掬い上げ語りかけてくる。それ
らは, まさに沈む夕日の成熟した美しさのよう
なものであろう。
その約 lヵ月後に,同じ工場空間で「秋日和。
窯工房コンサート」が開かれ,工場空間が一瞬
にして芸術空間へ変貌したのである。工場が蒔
いた種子から,人々 の交流 。芸術という新しい
芽が吹き出した瞬間であった。『写真手控帖 愛
知製陶所 2001年秋の記憶』(堀正雄・祐紀子作)
は,芸術空間誕生の曙の美しさを見事に伝えて
いる。夕映えがあってこそ,朝日が輝 きを増し
光彩を放つといえよう。
6.2.構想から運営にみる「芸術家横丁」の原点
「芸術家横丁」のネーミング
釉薬の下に絵を描くのは,「下絵付」で「染付」
ともいう。これに対して,釉薬の上に絵を描く
のが,「上絵付」で「錦」ともいう。「染錦」と
いうのは,下絵付および上絵付の両方が行われ
ることを意味する。陶器には釉薬の面白さがあ
るのに対して,磁器には自素地の美しさとその
上で展開される絵画の世界がある。西洋の磁器
は上絵付まで行うが, 日本の磁器では下絵付で
済ませるものが多く,瀬戸でも上絵付のできる
ところは少ない。愛知製陶所では,伊万里や有
田と同様に,下絵付と上絵付の両方を行ってき
た。それだけ絵を描く感性や技術が重要性を増
し,画家との共通項も多くなる。加藤高康社長
によると,「磁器は総合芸術」に他ならない。磁
器を中心に置きながらも,彼なりに総合的に展
開してきた結果,西洋磁器の収集品や資料など
芸術的な厚みをもつようになり, 日本で唯一の
「セーブル窯を中心としたポーセリン・ミュー
ジアム」に結実する。そうした芸術的な雰囲気
の蓄積とそのプロセスが,「芸術家横丁」の発想
につながっていくのである。なぜ,「やきもの横
丁」でなく「芸術家横丁」になったのか。「やき
もの」技術 。文化の世界を原点としながらも,
より広い芸術的な世界と市民的交流・憩いの世
界を見据えた視点がそこにある。
「芸術家横丁」の構想
愛知製陶所は,9棟ある社屋のうち3棟を「芸
術家横丁」に活用する方針を決め,2001年2月
8日に現地で工場見学会を開いた。そこに集
まった50人の中から16人のコアスタッフ (代
表世話人 :中村儀朋)が決まり,12月20日にメ
インとなる広場の整備作業がスタートした (図
20)。談笑の場所を作るために社屋の一部を解体
し,廃材を短く切り出し東ねてストー ブの薪用
にストックする。同時に,工場の各種在庫品の
整理も進める。12月末のコアメンバー会合で
は,芸術家横丁を作家の専門工房にするか,賑
わいを重視した場所にするかを話し合い,後者
を基本方針 として立ち上げることになっ
た(28)。
「窯屋の雰囲気を生かした総合芸術文化ス
ペースの創造」をコンセプトにして,「金をかけ
ず魅力的な瀬戸らしいしゃれた場所をつくり,
多様な人材の発掘とポランティアの参加を求め
たい」(中村儀朋)としており,瀬戸を愛する多
様な職業と世代の人々が広く交流し,出会い,
瀬戸の文化を丸ごと楽しむ賑わいの場作りをめ
ざす。
芸術家横丁では,アー ティストが横丁の中心
にある集いの広場をコの字型に取り囲む様に創
作工房を構え,横丁の中心にあるコの字型の広
場や,やきものを焼いてきた窯場, また磁器製
品が並ぶ陳列室,絵付け室や鋳込み室などでさ
まざまなイベントを行う。広場や窯場,陳列室
ではコンサートやパッフォーマンス,好みの器
を用いた食のパーティー ,手づくり野菜や果物
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図20 広場の整備作業に精出すボランティアたち
注 :中村儀朋さんが撮影 (2002年月17日)したものである。
の販売を行う。絵付け室や鋳込み室,転写室な
どでは創作の実演や工芸教室を,本造倉庫を改
造したギャラリー では和紙や竹細工工芸,手芸
など作家たちの作品展示や個展,即売会を開く
計画である。
市民 。ボランティアによる自立的創造・運営
「芸術家横丁」は,そのコンセプ トづ くりか
らイベント,運営に至るまで全てを,市民やボ
ランティアにより自立的に行っている。2002年
1月20日には,地元の陶芸家や絵付職人ら約
40人が集まって工場内の後片付けに汗を流 し
た。これまでに行った6回の整備作業には,延
べ 400人のボランティアが市の内外から集ま
り,各種在庫の移動や清掃, うず高く廃材が積
もる広場の片付けなどを行った。ゴミはできる
だけ出さないように人海戦術で分別した。埋も
れていた瓦は,製土工場のクラッシャーで砕い
て (図5)広場の排水溝に使い, レンガは広場
の整地や土止めに利用する。製陶に用いられて
きたモロ板は,ギャラリー に改造した本造社屋
の補修に,腰板として使った。
会社の片隅で埃をかぶっていた作業台は,作
品を置くテーブルに変わる。廃業した名古屋の
料亭から永年使われていた食器棚や棚板などを
頂き,陳列台に用いる。また,譲り受けた障子
には,ここにアトリエ入居した和紙作家の手で
美しい和紙が張られ,ギャラリー の明り取 りに
風稚な趣が1黍えられた。工場現場からもらって
きた使用済みのマットは,広い社内の床に来場
者の導線として,敷かれた。
整備を進めてきた結果,社屋の中は見違える
ように変身した。また, ゴミがうず高く積もっ
ていた広場は更地に変わり,駐車場やイベント
広場に整地する作業が (スタッフの手配してく
れたブル ドー ザーで)進められている。閑散と
した工場に訪れる人も日ごとに増え, また人声
も甦ってきた。しかし,民間のボランティアの
ことゆえ課題も多い。社屋の維持管理費なども
少なくない。横丁が会社にとって過重な負担に
ならないようにする工夫が求められる(29)。
-139-
名古屋学院大学論集
6.3。「芸術家横丁6月祭り」にみる新たな展開
盛り沢山の手づくリイベント
2002年6月16日,朝から夕方まで愛知製陶
所の工場敷地をフルに使って,「芸術家横丁6月
祭り」が開かれた。加藤高康社長や中村儀朋さ
んに誘われて,筆者も一参加者として九一日楽
しんだ。2001年10月以来,イベントは4回目を
数える。工場内には, ミニ機関車 (「瀬戸軽便鉄
道」)が走って子どもたちの人気を集めた (図
21)。ミニ機関車は,埼玉県・利本則‖の堤防建設
工事で使われたディー ゼル機関車を約 1/5サ
イズで再現したものである(30)。ヵ_ブやトンネ
ルもある約50mの線路が窯場に敷かれ,子ど
もたちを乗せて往復した。線路は, トンネル窯
(2基)跡地の南側で東西に伸びる旧作業場に
敷かれた。施釉後の素焼品を運んできて窯に積
め込み,焼成後には熱いやきものを窯から取り
出すなど職人たちが忙 しく行き交う場所であっ
た。
紙すきや絵付の体験などには,幅広い年齢層
の来場者が訪れて賑わった。エレキバイオリン
やウクレレの生演奏が,会場内で何度も場所を
変えて披露され,暖かく素朴な雰囲気を演出す
る。戦前に建てられた木造建築の作業場では,
トリックアートの展示や琴の生演奏,中国喫茶
などの催しも展開された。一度訪れた子どもが
友だちを2～3人連れて戻ってくるなど,来訪
者は約 700人に上 り,春祭 りの2日間の人出
500人を上回る盛況振 りである。
ス トー リー を語る展示の妙
各コーナーを飾る展示品,その傍にそっとイ宇
む掲示文には,主催者の決め細やかな配慮が滲
み出ており,横丁の歴史的 。文化的雰囲気に深
みを醸し出している。掲示文は,各展示物の由
来や企図などを簡潔に説明したもので,それに
日を通す来訪者も少なくない。
転写質の棚には,「オキュパイド・ジャパン」
(非売品)のティー ボットが掲示文と一緒に展
示されている。戦後直後の被占領下につくられ
輸出されたもので,「敗戦の負の遺産」でもある
図21 窯場に走るミニ機関車―「芸術家横丁6月祭 り」(2002.6.16)にて一
注 :中村儀朋さんが撮影 (2002年6月16日)したものである。
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ため,占領が終わると大半が廃棄処分された。
NHKテレビ「昭和歴史紀行―占領の刻印―」番
組(31)取材の折 (1984年)に,工場敷地内の土
の中から掘り出されたものという。
転写室の棚にはまた,「愛知製陶所。白素地の
世界」と銘打つ掲示文が,「窯出しのシーン」の
写真 (堀政雄作)を添えて展示されている。輸
出向けにつくられたおびただしい種類の自素地
のストックが,置場に積まれている。陶器には
釉薬や窯変の面白さがあるが,磁器になると焼
成は均質になり美しい自素地に描かれた絵画の
世界になるという。近年, 自分で絵付して楽し
むために自素地を買い求めに来る人が増えてい
て,「ご希望の方は……ゆっくり探して……出荷
室までお持ちください」と書かれている。
出荷室に配置された数列の棚には,愛知製陶
所でつくられた花瓶や食器,人形,動物など多
様な製品が展示されている。ボランティアの人
たちの手で整理されきれいに並べられたものと
いう。それらの展示棚をバックにして催された
「川合ケン遊民コンサート」は,色鮮やかな各
種磁器と共鳴し合い,幻想的な雰囲気を奏でて
いた。昼時過ぎのこと,それに聞き入りつつ「ほ
うば寿司」を賞味する人たちの中で,筆者も至
福のひと時を楽しむ。
出荷室の棚に囲まれたコーナーには,「歓迎 ;
JR東海・須田寛会長様」と書かれた一文が,氏
の著書『観光の新分野・産業観光』などと共に
展示されている。「産業観光」が持論の須田寛。
JR東海会長は,午前中に見学に訪れ,「昔のも
のを活用しており,見ていて楽しい。産業観光
のモデルとしてPRして静かなブームを起こ
して欲しい」と,横丁にエールを送った。
中庭コーナーと窯壁が語る「横丁のあゆみス
トー リー 」
中庭の柱に貼られた掲示文「この中庭の以前
の様子です」には,「集いの広場」づくりに向け
たこの半年間の汗と工夫の歩みが率直に綴られ
ている。当初は,「煉瓦や瓦,粘土や廃材などが
うず高く積まれたまま……の姿に呆然と立ち尽
くす」。「言靖義を重ねた結果……自分たちの手で
ゴミを徹底的に分別しながら整備する道を選び
……その作業はすべてボランティアに呼びかけ
て行い……大型機械も借り受け……5回の整備
にのべ350人ものボランティアが参加して,こ
のような美しい広場が蘇ったのです」。土の中に
は,瓦が幾層にも埋もれていたので,丹念に掘
り起こした。それを製土工場のクラッシャーで
細かく砕いたのは,ここで36年間,製土と鋳込
の仕事をしてきた広瀬勇男さん(76歳)である。
砕かれた破片や粉は,再び中庭に撒かれたが,
水はけもよく地面を固める役割を果たした。「こ
うして私たちはできるだけゴミを出さない工夫
をし,資源を最大限に活かす知恵を探しながら
横丁の整備を進めています」。
素地焼成窯の側面には,「横丁のあゆみストー
リー 」と題した大文字が,一連の写真や説明文
と共に掲示されている。「昨秋,業務縮小した頃
の会社の様子」,2001年0月7日の「秋日和コ
ンサート」,「整備前の横丁風景」,「整備が始まっ
た」などの写真が並ぶ。「ある日の横丁」には,
無人の広場とゴミが｀燃える炎の写真とともに,
短歌7句が黍えられている。そのうちの3句を
紹介しよう。「幾たびのリストラを経し静寂か窯
屋の試練いまに極まる」,「煙突の煙の絶えしス
レー トの屋根にセキレイ巣を抱く」,「埃まみれ
の汗を流して語りあいゴミの中から夢掘り起こ
す」。また,「もうひと花もふた花も咲かせたい
……」と題して,老職人の広瀬さんや中島さん
らと一緒に上の中から掘り起こされた煉瓦や瓦
の写真が飾られている。
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図22 「和紙クラフト・ア トリエぼだいじゅ」での作品展示
注 :中村儀朋さんが撮影 (2002年6月16日)したものである。
図23 琴 と陶製尺八の合奏―ファク トリーショッフ°(旧。出荷作業室)に
て一
注 :中村儀朋さんが撮影 (2002年月25日)したものである。
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和紙工房に広がる創作の世界
鋳込 。仕上工場の北西に位置する施釉場,す
なわち自素地に釉薬をかける部屋は,今や和紙
工房に衣替えしている。そこでユニークな創作
活動を行っているのは,近藤和子さん (和紙ク
ラフト作家)である。和紙工房を「和紙クラフ
ト・アトリエぼだいじゅ」と名付け,各種製品
を展示・販売する(図22)。彼女がここで生み出
した磁紙,すなわち和紙に磁土を混ぜてつくっ
た素材は,和紙の落ち着いた柔らかさに磁器工
場の重厚な風情が加味さ:れ 独特な雰囲気を漂
わす。ここでしか手に入らないもので,彼女は
それを「瀬戸和紙」と呼ぶ。自素地に和紙でコー
ティングした作品は,箱根の庭園博物館から
送って欲しいとの依頼があったという。玉石を
磁紙で包み飾った小物類は来訪者の目を引き,
瀬戸和紙を生かしたかわいい芳香品はヒット商
品になっている。また,古い紙を自分たちで漉
いて,窓の飾りに再生利用している。近藤さん
は,「街中に行って展示・販売しようとは思いま
せん。工場の中のこうした雰囲気・結びつきを
大切にしたい。ここには何か波動のようなもの
が感じられ,それを創作のインスピレー ション
にしています」という。
工場空間に泌み入る琴の音
相良玉水さんは,生田流竿曲の大師範である。
集いの広場をはさんで南側にある古い木造工場
は,半年前まではケース型置場で,その2階は
展示即売室であった。今や,その2階は,手作
リアートギャラリー とアトリエ (4室)に変身
している。料亭「名月」から譲り受けた古い調
度品や詩人・桜井武尚 (相良さんの父上)の直
筆短冊や詩集,各種工芸品で飾 られ,愛知製陶
所の磁器製品なども展示されて,落ち着いた日
本風の伝統的空間が広がる。そこで琴を演奏す
るのが,相良さんである。2月にはファクトリー
ショップで,琴と陶製尺八の合奏も行っている
(図23)。行き場を失った陶磁器や調度品が,琴
の音と静かに深く響き合う。「陶器が喜んでい
る」(加藤富子)という。
7.お わ り に
愛知製陶所の工場,ポー セリン・ミュージア
ム,芸術家横丁に関する見学 。ヒアリングは,
2002年4月から7月にかけて10回近くに上っ
た。最初, とうめい新聞社を定年退職された鶴
勲さんから愛知製陶所の近況 (素地生産停止な
ど)を知り,懇意の加藤高康社長を訪ねて同社
を見学したのは4月10日のことである。同社
長および中村儀朋さん (芸術家横丁・代表世話
人)をはじめ多くのボランティアの方々から,
工場空間を生かしそれを芸術・交流空間へと変
えていく活動をお聞きし,そのダイナミズムに
ついての熱っぱい語りに引き込まれた。
近代瀬戸を支えてきた陶磁器工場が,街並み
から次々と消えていく。そうした荒波に抗して,
近代化産業遺産を利用した文イ麒勺街づくりの新
しいスタイルが瀬戸の地で誕生したのである。
「その魅力的な全体像と歴史的な意味について
まとめてみたい」との思いを胸に帰途についた
が,着手できないまま日が過ぎていった。その
間,加藤高康社長と中村儀朋さんからは折に触
れて各種イベントの招待状や資料をいただく。
ついに重い腰をあげ, 6月16日(日曜)の「芸
術家横丁6月祭り」に九一日参加した。各種イ
ベントで,工場の中のモノづくり空間が千変万
化し,芸術空間に変身する。そうした両界に集
い興じる人々を目の当たりにしつつ,運営に携
わるボランティアや工場で働いてきた職人,出
展者や実演者,そして一般見学者など,いろい
ろな方々と話し合った。そこでの走り書きメモ
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は30数ページにのぼる。
ようやく小論の作成に着手したのは2002年
6月末で, 7月中旬にかけて再ヒアリングを重
ねつつ書き進め, 7月末には何とかまとめ上げ
ることができた。会社の長い歴史的スパン,工
場の技術や文化,労働の奥行きの深さ, さらに
は芸術家横丁の活動に参画する人たちの思いや
活動の多彩さなどが渦を巻き, また聴き取りが
メインである故,全体像とその意味を探るのは
簡単ではなかった。ヒアリングする度に,新た
な側面や資料,言己臆などが堀 り起こされ,それ
に伴い新たな関心や疑間が湧いてくる。こうし
て, ヒアリングが次のヒアリングを呼び込んで
いくのである。
瀬戸の老舗製陶所にみる新しいタイプの産業
文化,すなわちポーセリン・ミュージアムと芸
術家横丁は,西洋アンティー ク磁器を中心とし
て歴史的に蓄積されてきた製造技術と芸術文化
の厚みを基盤にして生まれたものである。それ
はまた,西洋アンティー ク磁器をコアとする「総
合芸術」的展開に向けた加藤高康社長の長年の
思いが,危機に瀕する瀬戸の近代化産業遺産を
何とか保存じ文化的街づくりに活かしたいとい
う名ディレクター。中村儀朋さんらの高い使命
感や創意的な活動力と遊近し,両者の深い連帯
によって生命力を吹き込まれたといえよう。お
互いに知恵を出し合い,人的ネットワークをフ
ルに活用して,わずかな資金を何倍にも生かそ
うと努力する。「そうした中から,無から有を生
み出す気概と工夫が醸成されてくるのでは」と
加藤 敬さん (芸術家横丁のコアメンバー)は
言つ。
芸術家横丁が開催 した2001年10月7日の
第1回イベントには,美濃市の行政マンが市民
ボランティアとして応援にやって来た。照明機
材を貸してくれただけでなく,彼自ら照明,ケー
ブルをセットしてくれたという。また,美濃市
のパンフを持ってきてさりげなく配り,瀬戸に
も美濃のファンをつくり帰っていった。自治体
職員の,一市民としてボランティア活動にも取
り組む新しいスタイルの一例といえよう。従来
のスタイルや枠組みを超えた活動への参加を通
して,市民的感性や専門的知見を具えた行政の
目利きも育てられるのであろう。
こうした様々なボランティア活動による文化
的な街づくりに,公的な支援は有難いもので,
「千天の慈雨」や羅針盤の如き役割を発揮する
ことも少なくない。公的な支援とは何であろう
か。それは金銭面の援助だけではない。むしろ,
市民の自主的な活動や新しい芽を大切にし,そ
れらの意味や可能性に対する深い理解,適切な
アドバイスや激励,あるいは目に見えない様々
な後方支援などを惜 しまないことである。そう
した現場のニーズを識別じ汲み取る行政の目利
きが各分野で求められている。
圧
(1)「産業とは何か」については,いろいろな見解が
みられるが,中村静治の次の規定が参考になる。「人
間の社会生活全体の維持 。発展のために必要な財貨
を生産するためのものであって,その活動はさまざ
まな生産物の生産者群からなっている」(中村静治
『現代工業経済論』汐文社,1973年)。
小論では,上記の見解をふまえつつも,サー ビス
経済化や芸術 。文化的領域の拡大などを考慮して,
「財貨」を「財貨・サービス」に広げるなど定義じ
直したものである。
(2)伊藤 孝『日本の近代化)童産―新しい文イ観オと地
域の活性化―』岩波新書,2000年,29ページ。
(3)「産業遺産とは何か」については,加藤康子によ
る次の定義,「歴史をつくってきた産業文明の仕事,
それにかかわる人々の全人生」(『産業遺産』日本経済
新聞社,1999年,10ページ)が貴重である。ただし,
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「産業文明」とは何かについて新たに定義する必要
があるなど留意点もみられる。そこで,「産業遺産と
は何か」については,「産業とは何か」の定義をふま
え,産業にかかわる人々を中心に据えた彼女の視点
を参考にして,定義し直した。
(4)加藤康子,前掲書, 3ページ。
(5)「産業文化とは何か」については,加藤康子氏も
明確には規定していないで,小論では詳しく定義し
た。
(6)加藤康子,前掲書, 3,18ページ。
(7)加藤康子,前掲書,17ページ。
(8)十名直喜「イギリスの産業 。地域 。生活―英国留
学の小窓を通して一」①～⑨,『日刊とうめい』,2001
年 12月26日,2002年1月22,23,29,30日,2
月1,4,5,6日付。
(9)加藤康子,前掲書,24ページ。
(10 加藤康子,前掲書,14-15ページ。
(■)伊藤 孝,前掲書,18ページ。
(10 加藤康子,前掲書,12ページ。
(1)畑村洋太郎『失敗を生かす仕事術』講談社,2002
年,46ページ。
(14)須田 寛『産業観光』交通新聞社,1999年,94-95
ページ。「産業観光」とは何かについて,須田 寛の
次の定義が注目される。
「産業文イ観オ(産業遺物,工場遺構,さらには現
用の産業機器,工場も含む)を地域の光 (特色)と
して打ち出し,それらに対する情報を発信すること。
さらにこれらを見,かつその意味を理解することに
よって非日常の体験をし,人生をよりゆたかなもの
とすると共に,人的交流を図り,そこからさらに新
しい文化を生み出す活動」
小論では,これをふまえて筆者なりにまとめ直し
た。
(10 5代加藤五平『加藤家系譜』1941年。これは, 5
代五平の肉筆によるもので,87ページからなる。第
1代の加藤景政から第27代の5代加藤五平までの
系譜力靖己されている。
(10 「6代加藤五平―郷土に足跡を残した人々⑮―」
『日刊とうめい』2002年5月10日付。この原稿は,
加藤高康社長が『加藤家系譜』に基づき,執筆した
ものである。
(10 5代加藤五平,前掲書,50～53ページ。
(10 同上,54ページ。
(19 同上,58ページ。
10 同上,57～58ページ。
ω 同上,62～64ページ。
12)愛知製陶所の工場内では「白生地置場」など全て
「生地」表示になっているが,一般的には「素地」
と書かれることが多い。厳密には,鋳込・仕上後の
生状態のものは「生地」で,素焼後のものは「素地」
に区分できるという (加藤高康)。 窯を持たない「生
地屋」をはじめ窯を持つ「素地屋」などが混在し多
様な分業関係がみられた。
23)加藤恒夫『加藤巨夫コレクンヨン 中国陶磁器図
録』1983年, 1ページ。
20朝日新聞,2001年0月1日付
15)同_L。
20 中村儀朋「芸術家横丁ω」『日刊とうめい』2002年
4月10日付
0つ 中村儀朋「芸術家横丁0」『日刊とうめい』2002年
4月11日付
28)『日刊とうめい』2002年1月17日付
(29)中村儀朋「芸術家横丁m」『日刊とうめい』2002年
4月12日付
00 中日新聞,2002年6月11日付
01)中日新聞,2002年6月17日付
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